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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

© Dreidimensional geformter Formkorper, sowie Verfahren zu dessen Hersteilung und Verwendung 

Bei einem dreidimensional geformten Formkorper (9) Q-^ 
rnit einem mitverformten dunnschichtigen Uberzug (8a) /J ' " 

ist dieser mit einem Muster (20) von insbesondere einge- 
pragten Vertiefungen (3a) und/oder Erhohungen (3) ver- 
sehen, die sich jedenfalls bereichsweise beim Mitverfor- 
meh durch Strecken wieder abflachen und dadurch der 
Risse- und Faltenbildung insbesondere im Bereich von 
Radien beim Verformen begegnen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf einen dreidimensional ge- 
formten Formkorper mit einem mitverformten diinnschich- 
tigen Uberzug sowie ein Herstellungsverfahren fur den 
Formkorper und bevorzugte Verwendungen desselben. 

Es ist bereits bekannt, Formkorper, welche insbesondere 
Ausbuchtungen aufweisen, im Bereich dieser Ausbuchtun- 
gen und gegebenenfalls Vertiefungen mit einem Uberzug zu 
yersehen, der vielfach Schutzfunktionen zu ubernehmen hat. 
Sofern der Uberzug beispielsweise im Tauch- oder Spriih- 
verfahren auf den bereits verformten Formkorper aufge- 
bracht wird, sind zur Herstellung mehrere Einzelschritte, 
namlich das Formgeben des Formkorpers und das zusatzli- 
che Aufbringen des Uberzug s erforderlich. 

Soil dagegen der Uberzug aus einer Platine, die aus bahn- 
formigem Material ausgeschnitten ist, mit dem Formkorper- 
material in einem gemeinsamen Fertigungsverfahren aufge- 
bracht werden und wird bei dem Formkorper eine Oberfla- 
che mit Radien verlangt, dann fiihrt das gemeinsame Verfah- 
ren im Bereich des Uberzugs haufig zur Faltenbildung oder 
gar zum EinreiBen, wenn dessen Material beim Formgeben 
gestreckt oder gestaucht wird. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen solchen 
Formkorper trotz einfacher und rationeller Herstellung ohne 
die Gefahr der Falten- oder RiBbildung herzustellen. 

Die Erfindung ist im Anspruch 1 gekennzeichnet Danach 
ist der Uberzug mit einem Muster von Vertiefungen und/ 
oder Erhohungen bzw. mit Einstauchungen versehen. Die 
Tiefe der Vertiefungen und Erhohungen bzw. Einstauchun- 
gen ist zweckmaBigerweise derart bemessen, daB der Uber- 
zug beim gemeinsamen Umformen mit dem Material des 
Formkorpers gut und ohne Risse den Formanderungen fol- 
gen kann. Die Vertiefungen bzw. Erhohungen konnen vor- 
her durch ein geeignetes "Stauchen" der insb. diinnen folien- 
artigen Uberzugsbahn gebildet werden. 

Dabei empfiehlt es sich, Vertiefungen und Erhohungen 
langs des Uberzugs miteinander abwechseln zu lassen und 
zwischen diesen einen Abstand zu wahren. 

Es hat sich gezeigt, daB es bei Anwendung einer den 
Uberzug bildenden insb. gepragten Platine bzw. einer ge- 
pragten Bahn aus insbesondere Metall die diinne Platine 
beim gemeinsamen oder getrennten Verformen mit dem 
Ausgangsmaterial fiir -den Formkorper in einer Form zwar 
gestreckt wird, die beim Strecken auftretenden Krafte fuh- 
ren jedoch nicht zur Faltenbildung und nicht zum ZerreiBen 
der Platine, da dessen Erhohungen bzw. Vertiefungen des 
insb. gepragten Musters ein Strecken bzw. Expansionen zu- 
lassen. Dabei werden Vertiefungen und/oder Erhohungen 
abgeflacht, so daB das Muster insbesondere an den Stellen 
von Radien des endgiiltigen Formkorpers teilweise nicht 
mehr wahrnehmbar ist, wahrend das Muster an den anderen 
Stellen beim Pressen und Biegen sowie "Tiefziehen" weni- 
ger oder gar nicht beeintrachtigt, also im wesentlichen bei- 
behalten wird, aber durch den WerkzeugformschluB auch zu 
einem Teil abgeflacht sein kann. Der endgultige Uberzug 
des dreidimensional verformten Formkorpers hat daher nach 
einem vorhergehenden "Stauchverfahren", z. B. durch Ein- 
pragen der Vertiefungen bzw. Erhohungen, ein nachfoigen- 
des Strecken - jedenfalls bereichs weise — erfahren. 

Es hat sich gezeigt, daB sich die Erfindung besonders be- 
wahrt bei Anwendungen bei Kraftfahrzeugen im Bereich 
des Motors und/oder Auspuffs, d. h. an Stellen, die im Be- 
trieb hohe Temperaturen aufweisen. Sofern fur den Form- 
korper ein Material, insbesondere Kunststoff, verwendet 
wird, das bei hoheren Temperaturen schmilzt oder ander- 
weitig beeintrachtigt wird, dient der mit dem Pragemuster 
versehene metalbschen Uberzug als Hitze- und Schutzschild 



zum Schutz des dahinter befindlichen Bereichs des Form- 
korpers einerseits und vielfach andererseits auch zum 
schnelleren Verteilen der lokalen Hitzemaxima auf Bereiche 
auBerhalb derselben. 

5 Es empfiehlt sich bei solchen Anwendungen, ein Warme 
sehr gut leitfahiges Material, insbesondere Aluminium, zu 
verwenden. Im Falle der Verwendung einer Aiuminiumfolie 
empfiehlt sich, diese mit einer Verbindungsschicht zu uber- 
ziehen, welche die Verbindung zwischen der.Aluminiumfo- 

10 lie und dem Formkorper herstellt. Die Verbindungsschicht 
sollte in diesem Fall moglichst einen gleichen oder kompa- 
tiblem Kunststoff wie der Kunststoff des Formkorpers auf- 
• weisen. 

Es empfiehlt sich, den Formkorper nicht nur durch rip- 

15 penforrnige Vertiefungen und Erhohungen biegesteif zu ma- 
chen, sondern auch durch Verstarkungsfasem aus insbeson- 
dere Glas, Karbon, Aramid und Naturstoffen zu verstarken. 
Die Verwendung von Poiypropylen als Bindemittel fiir die 
Verstarkungsfasem und fiir die Verbindungsschicht hat sich 

20 bei solchen Verwendungen sehr gut empfohlen, die insbe- 
sondere als Unterbodenverkleidungen von Automobilen 
% verwendet werden. 

Das Verhaltnis der Tiefe (t) der Vertiefungen und Erho- 
hungen zur Schichtdicke (s) des Uberzugs bzw. der Platine 

25 sollte dem Streckgrad bzw. der dreidimensionalen Umform- 
barkeit entsprechend; ein Verhaltnis zwischen 0,05 und 6 ist 
gut geeignet. Die Schichtdicke s sollte zwischen 0,05 und 
0,35 mm betragen. 

Beim Herstellen des Stauch- oder Pragemusters empfiehlt 

30 es sich, die Vertiefungen und/oder Erhohungen in einer in 
Bahnlangsrichtung (L) rautenformigen Anordnung gleich- 
maBiger Art verlaufen zu lassen, da dann eine besonders 
gunstige faltenfreie und rissfreie Verformbarkeit in unter- 
schiedlichen Richtungen gegeben ist. 

35 An sich ist es bereits bekannt (EP-A-0 149 844), eine 
Schichtenbahn mittels heizbarer Pragewalzen mit einer gro- 
Ben Anzahl von Erhohungen und Vertiefungen zu pragen. 
Dariiber hinaus ist es bekannt (DE-OS 28 03 299), ein 
Schichtenlaminat aus metallbeschichteter Kunststoffolie mit 

. 40 einem Pragemuster aus kxigelformigen, pyrarmdenformigen 
oder halbkugelformigen Einpragungen herzustellen und zur 
diffusen Lichu-eflexion insbesondere bei Rollos zu verwen- 
den. Dabei wird ein Pragemuster mit in sich geschlossenen 
Konturen gepragt. Fiir Rollos sind auch mit rinnenformigen 

45 Vertiefungen versehene Bahnen bekannt (BE-PS 883 661). 
Dariiber hinaus ist es bekannt (DE-AS 24 60 663), mit napf- 
formigen Vertiefungen versehene thermoplastische Folien 
als Webstoffersatz zu verwenden und (DE-OS 33 32 461) 
eine Folienbahn mit prismenformigen Vertiefungen nach 
50 Art von kleinen Tetraedern auszustatten. SchlieBlich ist es 
auch bekannt (DE- OS 30 45 883 und EP-PS 0 711 901), 
Rollos und Jalousien mit Plisseemuster zu versehen, bei de- 
nen die Rollobahn mit linienformigen Pragungen so ausge- 
stattet ist, daB sich ein Ziehharmonikamuster ergibt. 
55 Auch bei der Erfindung empfehlen sich solche Pragemu- 
ster, bei denen die Vertiefungen und Erhohungen an ihren 
Ubergangsstellen zu den unverformten Teilen, d. h. an deren 
Randem, in sich geschlossene Konturen in der Art von 
Rhomben, Rauten, abgerundete Vierecke und schuppenar- 
60 tige Strukturen aufweisen, die sich aber nicht uberlappen, 
sondern jeweils voneinander beabstandet und je wechselsei- 
tig in die Folie eingepragt sind. AuBerdem besteht die Mog- 
lichkeit, in Verbindung mit dem Stauch-, Verformungs- bzw. 
Pragevorgang zusatzlich Untemehmens- oder andere Sym- 
65 bole zur besonderen Kennzeichnung des Produktes in den 
Uberzug einzuformen z. B. einzupragen. 

Bei einem besonders bevorzugten Verfahren gemaB der 
Erfindung wird eine mit dem Pragemuster versehene Platine 
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(oder Teil einer Bahn bahnfbrmigen Materials) in einen 
Formhohlraum eines Formteils eingelegt. Darauf wird das 
Formmaterial fur den Formkorper gelegt und schlieBlich 
wird ein Gegenformteil auf das Formmaterial aufgesetzt und 
werden Formmaterial und Platine gemeinsam unter Anwen- 
dung von Druck und Warme in die Form des Formkorpers 
gepreBt. Dabei empfiehlt sich die Anwendung von Drucken 
zwischen 1 und 200 bar, insb. zwischen 15 und 120 bar und 
die Anwendung von Temperaturen zwischen 20 und 300°C 
je nach der Art des verwendeten Formmaterials und des Fer- 
tigungsverfahrens. Zusatzlich kann eine Beschichtung mit 
Aluminium erfolgen. 

Ausfuhrungsbeispiele fur die Erfindung werden im fol- 
genden anhand der Zeichnungen naher erlautert. Dabei zei- 
gen: 

Fig, 1 einen Querschnitt durch eine mit einern Pragemu- 
ster versehene Platine fur den Uberzug; dabei sind die Gro- 
Benverhaltnisse der Deutlichkeit halber stark verzerrt; 

Fig. 2 eine Aufsicht auf einen Teil einer mit dem Prage- 
muster versehenen Platine; 

Fig. 3 eine .schernatische Darstellung des Herstellungs- 
verfahrens fur eine mit dem Pragemuster versehene Platine; 

Fig. 4 einen Teil eines Querschnitts durch einen mit dem 
Uberzug versehenen Formkorper; 

Fig. 5 eine Aufsicht auf einen Teil des Formkorpers von 
Fig. 4 und 

Fig. 6 einen schematischen Querschnitt einer zum Her- 
stellen des erfindungsgemaBen Formkorpers verwendeten 
Form. 

GemaB Fig. 1 weist die Platine 8 eine insbesondere 
0,12 mm diinne Folie 1 aus Aluminium auf, die mit einer 
Verbindungsschicht 2 aus Polypropylen uberzogen ist, so 
daB beide Schichten, d. h. die gesamte Platine 8, eine 
Schichtdicke von s = 0,1 mm aufweis-t. Die Platine 8 ist ge- 
maB Fig. 2 mit einem Pragemuster 20 bestehend aus ab- 
wechselnd Erhohungen 3 und Vertiefungen 3a versehen. Die 
Tiefe t der Erhohungen 3 bzw. Vertiefungen 3a in Bezug zur 
neutralen Mittelebene der Platine 8 betragt zwischen etwa 
0,5 und 1,5 mm. Die Abstande A bzw. B zwischen benach- 
barten Vertiefungen 3a betragen bei diesem Beispiel 8 bzw. 
5 mm. Wie aus Fig. 2 ersichtlich sind die Erhohungen 3 mit 
in sich geschlossenen Randlinien versehen; sie bilden eine 
etwa schuppenartige Konfiguratiori von rhombenartigen Ge- 
bilden, die jedoch nicht iiberlappend iibereinandergreifen, 
sondem in Diagonalen unter einem Winkel d von beispiels- . 
weise 30° zur Bahnlangsrichtung L verlaufen und insofem 
ein rautenformiges Pragemuster 20 bilden. Es ist aber nicht 
erforderlich, daB die Erhohungen 3 bzw. Vertiefungen 3a in 
einem bestimmten Muster angeordnet sind; dieses "Muster" 
kann auch eine irregulare Verteilung der Erhohungen 3 und/ 
oder Vertiefungen 3a sein. Es ist ebenso moglich, Vertiefun- 
gen 3a bzw. Erhohungen 3 in bestimmten Bereichen der Pla- 
tine 8 zu haufen, also dort deren Ab stand wesentlich zu ver- 
kleinern. 

Ein derartiges Pragemuster 20 kann in einer Platine 8 bei- 
spielsweise nach Art von Fig. 3 hergestellt werden, indem 
eine Bahn 4 aus Aluminiumfolie yon einer Rolle 5 abgewik- 
kelt und Pragewalzen 6 zugefiihrt wird, zwischen denen die 
Erhohungen 3 und Vertiefungen 3a, d. h. das Pragemuster 
20, eingepragt wird. Es hat sich gezeigt, daB hierbei eine ge- 
wisse Verkiirzung der Bahn 4 in Bahnlangsrichtung L im 
Si nne eines "Stauchens" auftritt. In einer Uberzugsstation 7 
wird die mit dem Pragemuster 20 versehene Aluminiumfo- 
he mit Polypropylen uberzogen. 

In Fig. 4 ist die mit dem Pragemuster 20 versehene Pla- 
tine 8 bereits zum Uberzug 8a verformt, bei dem der Uber- 
zug 8a sich den Konturen des Formkorpers 9 weitgehend an- 
paBt und daher ebenso wie dieser Bodenteile 11 und Verstar- 



kungsrippen 12 enthait; beide Teile haben schrag und bd- 
schungsartig verlaufende Ubergangsteile 13. An den Kriim- 
mungsstellen 14 sind die Krummungsradien am geringsten 
und daher die Zugkrafte beim Verformen teilweise am groB- 
5 ten. Aufgrund der Pragemuster kann das Aluminium des 
Uberzugs 8a gut "nachgeben", sich also strecken, ohne dort 
zu zerreiBen oder an anderen Stellen Falten zu bilden, 6b- 
wohl die Aluminiumplatine an sich gar nicht ohne weiteres 
streckbar ist. 

10 Aus Fig. 5 ist ersichtlich, daB der Uberzug 8a auf be- 
stimmte Bereiche des Formkorpers 9 innerhalb des Randes 
10 desselben begrenzt ist. Der Uberzug 8a bildet mit seiner 
dem Hitzeraum H zugewandten AluminiumauBenseite ei- 
' nen Hitzeschild, wahrend der Formkorper 8 an der entge- 

15 gengesetzten Seite dem Boden B im Falle der Ausbildung 
als Unterbodenverkleidung zugewandt ist, 

GemaB Fig. 6 wird auf die Erhohungen im Formhohlraum 
15a des unteren Formteils 15 zuerst eine Platine 8 mit dem 
Pragemuster 20 aufgelegt. Hierauf wird Formmaterial 9a 

20 aus beispielsweise glasfaserverstarktem Polypropylen auf- 
gesetzt. AnschlieBend wird das Formoberteil 16 mit den ent- 
sprechenden Gegenformen in Pfeilrichtung nach unten ge- 
fuhrt. Unter Anwendung von Druck und Warme wird nicht 
nur das Formmaterial 9a zum Ausfullen des Formhohlraum 

25 gebracht, sondern findet auch das gleichzeitige Verformen 
der mit dem Pragemuster versehenen Platine 8 unter gleich- 
zeitigem Verbinden mit dem sich dabei ausbreitenden Form- 
material 9a bei der Formgebung des endgiiltigen Formteils 
statt, der dann insgesamt den Zwischenraum zwischen For- 

30 munterteil 15 und Formoberteil 16 ausfullt. Die Platine 8 
legt sich dann im mittleren Teil an den Boden 15b des Form- 
hohlraums 15a an und bildet dann beispielsweise den erhoh- 
ten Steg 12 vom Ausfiihrungsbei spiel der Fig. 4/5. Die Pla- . 
tine 8 kann auch oben auf das Formmaterial 9a aufgelegt 

35 sein. Wichtig ist, daB sowohl die Platine 8 als auch das 
Formmaterial 9a im Formhohlraum zwischen Formmaterial 
15 und Formoberteil 16 gemeinsam angeordnet sind. 
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Patentanspriiche 

1. Dreidimensional geformter Formkorper (9) mit ei- 
nem mitverformten dunnschichtigen Uberzug (8a), da- 
durch gekennzeichnet, daB der Uberzug <8a) mit ei- 
nem Muster (20) von Vertiefungen (3a) und/oder Erho- 
hungen (3) geringer Tiefe (t) versehen ist. 

2. Formkorper nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vertiefungen (3a) bzw. Erhohungen 
(3) im Abstand (A) voneinander angeordnet sind. 

3. Formkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet,- daB der Uberzug (8a) eine Folie (1) einer 
Schichtdicke zwischen 0,1 und 1 mm aufweist. 

4. Formkorper nach Anspruch 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folie (1) aus Metall besteht. 

5. Formkorper nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Folie (1) aus Aluminium besteht. 

6. Formkorper nach einem der Anspriiche 3 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Folie (1) an der dem 
Formkorper (9) zugewandten Seite mit einer Verbin- 
dungsschicht (2) aus Kunststoff versehen ist. 

7. Formkorper nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Verbindungsschicht (2) im wesentli- 
chen gleichen Kunststoff wie der Formkorper (9) auf- 
weist. 

8. Formkorper nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Polypropylen als Kunststoff verwendet 
ist. 

9. Formkorper nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB Faserverstar- 
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kungen in den Kunststoff des Formkorpers (9) einge- 
bettet sind. 

10. Formkorper nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, da6 die Vertiefungen 
(3a) bzw. Erhohungen (3) ein Verhaltnis deren Hefe (t) 5 
zur Schichtdicke (s) zwischen 0,05 und 6 im gestauch- 
ten Zutand aufweisen. 

11. Formkorper nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Vertiefungen 
(3a) und Erhohungen (3) in einem geometrischen Mu- 10 
ster in der Folie (1) angeordnet sind. 

12. Formkorper nach, einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB Vertiefungen 
(3a) und Erhohungen (3) in der Folie (1) jeweils ab- 
wechseln. 15 

13. Formkorper nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Uberzug 
(8a) eine Folie (1) aus hitzebestandigem Material auf- 
weist und als Hitzeschild fur den Formkorper. (9) dient. 

14. Formkorper nach einem der vorhergehenden An- 20 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Uberzug 
eine Folie (1) oder Platte aus abriebfestem Material 
weist. 

15. Verfahren zur Herstellung eines dreidimensionalen 
Formkorpers durch gemeinsames Verformen von 25 
Formmaterial (9a) fiir den Formkorper (9) und einem 
Uberzug (8a) in einer Form, dadurch gekennzeichnet, 
daB eine mit einem Muster (20) von Vertiefungen (3a) 
und/oder Erhohungen (3) versehene und mindestens ei- 
hen Teil des Uberzuges (8a) bildende Platine (8) in ei- 30 
nen Formhohlraum (15a) eines Formteils (15) einge- 
legt, das Formmaterial (9a) und diese Platine (8) zwi- 
schen die den Formhohlraum (15a) begrenzenden 
Form- und Gegenformteile (9a, 16) eingebracht und 
Formteil (9a) und Platine (8) gemeinsam unter Anwen- 35 
dung von Druck und gegebenenfalls Warme in die 
Form des Formkorpers (9) gebracht werden. 

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB bei Druck zwischen 1 und 200 bar und 
insb. bei Temperaturen zwischen 50 und 300°C ver- 40 
formt wird. 

17. Verwendung eines Formkorpers nach einem der 
Anspriiche 1 bis 14 als Wandteil von Kraftfahrzeugen 
im Bereich des Motors und/oder Auspuffs. 

18. Verwendung eines Formkorpers nach einem der 45 
Anspriiche 1 bis 14 als Unterbodenverkleidung eines 
Kraftfahrzeugs. 

19. Verwendung eines Formkorpers nach einem der 
Anspriiche 1 bis 14 als Schutzschild gegen den ge- 
schutzten Gegenstand beeintrachtigende Medien. 50 
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Abstract of DE1 9924604 

The molding is produced with a preformed thin cover layer(1 ) having a pattern of shallow recesses{3a) 
and/or raised areas(3). Independent claims are made for: a) a process for manufacturing the 
three-dimensional molding in which a sheet forming the cover layer and having a pattern of 
recesses(3a) and/or raised areas(3) is placed in a tool cavity with the molding material and pressed at 
elevated temperature together with the latter; b) a use of the component as a protective shield against 
external influences. 
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